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Abstract of DE1 96331 64 

A process for at least one-sided smooth 
pressing of optical components, e.g. for 
lighting applications, involves: (a) transferring 
a machine delivered glass gob from a gripper 
to a mobile annular holder which moves the 
gob into a furnace for heating and then 
removes the gob for transfer back to the 
gripper; (b) using the gripper to move the 
heated gob to a press; and then (c) 
discharging the smooth pressed piece from the 
press onto a cooling line which transports the 
piece away. Also claimed is an apparatus, 
especially for carrying out the above process, 
has one or more grippers (10) which can travel 
on a cross-slide (6) and which are associated 
with a furnace (3) and a press (4), the furnace 
(3) having one or more mobile annular holders 
(11) for machine delivered glass gobs. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Blankpressen von optischen Bauteilen 

© Verfahren zum mindestens einseitigen Blankpressen 
von optischen Bauteilen fur Beleuchtungszwecke, da- 
durch gekennzeichnet, 

daK mindestens ein maschinell portioniertes Glasteil von 
einem Greifer an mindestens eine ringformige, aus min- 
destens einem Ofen ausfahrbare Aufnahme iibergeben 
und von der Aufnahme in den Ofen bewegt und in dem- 
selben auf der Aufnahme erwarmt wird, daft daserwarm- 
te Glasteil von der Aufnahme aus dem Ofen bewegt und 
wieder an den Greifer ubergeben wird, der das erwarmte 
Glasteil einer Presse zum zumindest einseitigen Blank- 
pressen zufuhrt und 

da& das blankgeprefcte Giasteil dann aus der Presse ent- 
nommen, an eine Kuhlstrecke abgegeben und von dersei- 
ben abtransportiertwird, 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum minde- 
stens elnseitigen Blankpressen von optischen Bauteilen fur 
Beleuchtungszwecke sowie auf eine \forrichtung zur Durch- 5 
funning des Verfahrens, 

In Beleuchtungseinrichtungen werden optische Bauteile, 
insbesondere aspharische Linsen, in unterschiedlichster Art 
eingesetzt, Derartige Bauteile werden dabei durch Blank- 
pressen aus feuerblanken Glasstangen oder durch Nachbe- 10 
handlung von Iropfen auf flussigem Glas aus Wannenspei- 
chern hergestellt. Im ersten Fall wind eine feuerblanke Glas- 
stange, die eine Lange von beispielsweise 1200 mm auf- 
weist, mit ihrem einen Ende in einen elektrisch beheizten 
Ofen gelegt und das Ende so lange aufgeheizt, bis eine Ver- 15 
arbeitungstemperatur von 700 bis 750° erreicht ist Dann 
wird die Glasstange aus dern Ofen herausgenommen und 
rait ihrem erwarmten bzw. aufgeheizten Ende in die Form 
einer Presse gelegt, in der dann das herzustellende optische 
Bauteil biankgepreBt wird. Danach wird das Bauteil mil ei- 20 
ner Schere abgetrennt und die Glasstange an diesern Ende 
erneut erwarmt Ein derartiges Verfahren ist verhaltnismM- 
13ig zeitaufwendig, so dafi nur geringe Stuckzahlen pro Zeit- 
einheit hergestellt werden konnen. Die Qualitat der blankge- 
preBten optischen Bauteile unterliegt groBen Schwankungen 25 
und der Glasverbrauch ist verhaltnisrnaBig hoch. Dariiber- 
hinaus besteht bei diesern Verfahren keine Moglichkeit, all- 
seitig fertig geprefite optische Bauteile bzw. Linsen herzu- 
stellen, 

Aus der US-PS 5 160 362 ist ein Verfahren zum Pressen 30 
von Glasteilen bekannt, bei dem ein Rohling aus Glas von 
einem Greifer an einen Trager ubergeben wird. Mittel des 
Tragers wird der Rohling dann in einen Ofen eingebracht 
und anschlieBend wieder herausbewegt, von einem weiteren 
Greifer ubernornmen und in eine Presse Uberfuhrt. 35 

Die US-PS 5 378 255 offenbart ein Verfahren zum Pres- 
sen von Glasteilen, bei dem das Giasteil wahrend seiner \fer- 
arbeitung in einem ringformigen Trager liegt, 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung aufzuzeigen, mittels denen glei- 40 
che PrazeBbedingungen wie beim Strangpressen erreicht 
werden konnen und mittels denen gleichzeitig die Arbeits- 
geschwindigkeit erheblich gesteigert und die Qualitats- 
schwankungen verringert werden konnen. Daneben soli der 
Glasverbrauch deutlich gesenkt und die Moglichkeit des all- 45 
seitigen Blankpressens von optischen Bauteilen geschaffen 
werden. 

ZurLosung dieser Aufgabe wird gemaB der Erfindung ein 
Verfahren vorgeschlagen, bei dem mindestens ein maschi- 
nell portioniertes Giasteil von einem Greifer an mindestens 50 
eine ringforrrrige, aus mindestens einem Ofen ausfahrbare 
Aufhahme ubergeben und von der Aufhahme in den Ofen 
bewegt und in demselben auf der Aufhahme erwarmt wird, 
bei dem das erwarmte Giasteil von der Aufhahme aus dem 
Ofen bewegt und wieder an den Greifer ubergeben wird, der 55 
das erwarmte Giasteil einer Presse zum zurnindest einseiti- 
gen Blankpressen zufuhrt und bei dem das biankgepreBte 
Giasteil dann aus der Presse enmommen, an eine Kiihl- 
strecke abgegeben und von derselben abtransportiert wird, 

Durch ein seiches Verfahren werden die einzelnen Ver- eo 
fanrensschritte automatisiert, was eine Erhohung der Aula- 
genkapazitat und der Arbeitsgeschwindigkeit mit sich 
bringt Durch hohere Verfahrenskonstanz werden die Quali- 
tatsschwankungen der blankgeprefiten optischen Bauteile 
verringert und der Glasverbrauch erheblich reduziert Dar- 65 
uberhinaus besteht mit einem solchen Verfahren die Mog- 
lichkeit, bedarfsweise optische Bauteile allseitig blank zu 
pressen. 
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Weitere Merkmale eines Verfahrens gemaB der Erfindung 
sowie einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
sind in den Anspriichen 2 bis 16 offenbart. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in einer 
Zeichnung in vereinfachter Weise dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieles naher erlautert. Dabei zeigen 

Fig, 1 eine Draufsicht auf eine vereinfachte Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 2 eine Obergabe eines erwarmten Glasteiles und 

Fig, 3 einen vereinfachten Schnitt durch eine geoffhete 
Presse mit einem Formwerkzeug. 

Die in der Fig. 1 der Zeichnung in vereinfachter Darstel- 
lung gezeichnete Vorrichtung dient zum beidseitigen Blank- 
pressen von optischen Bauteilen fur Beleuchtungszwecke 
und besteht aus einem Magazin 1 zur Aufnahme von einer 
Vielzahl von portionierten, vorgeformten Glasteilen 2 (Fig* 
2 und 3), einem elektrisch beheizbaren Ofen 3, einer Presse 
4 und einer Kiihlstrecke 5, der ein nicht dargestelltes Maga- 
zin nachgeordnet ist. Sowohl dem Magazin 1, als auch dem 
Ofen 3, der Presse 4 und der Kiihlstrecke 5 ist ein gemeinsa- 
mer Kreuzschlitten 6 zugeordnet, der in Richtung der Dop- 
pelpfeile 7 3 8 in an sich bekannter, nicht dargestellter Weise 
mittels Antrieben auf Fuhrungen verschoben werden kann, 
Dabei ist es grundsatzlich moglich, der Presse 4 auf der an- 
deren Seite noch einen weiteren Ofen 3 zuzuordnen und/ 
oder die gesamte Vorrichtung spiegelbildlich und damit 
doppelt anzuordnen. 

IMe in den Fig. 2 und 3 der Zeichnung gezeichneten Glas- 
teile 2 sind maschinell vorgefertigt und weisen beispiels- 
weise eine etwa halbkugelformige Gestalt auf, Der Quer- 
schnitt dieser Glasteile 2 kann beispielsweise 40 bis 80 mm 
betragen, wahrend die H5he 10 bis 20 mm ist. Die vorgefer- 
tigten Glasteile 2, auch Gobs genannt, konnen auch andere 
Formen aufweisen. Dabei richtet sich die Form derselben 
weitgehend nach der Geometric des optischen Bauteiles. 
Eine Vielzahl dieser Glasteile 2 ist in einem nur angedeute- 
ten Magazin 1 bevorratet, welches dann, wenn es entleert 
wurde, gegen ein anderes Magazin 1 ausgetauscht werden 
kann. Dem Magazin 1 ist eine nur angedeutete Entladeein- 
heit 9 zugeordnet, mit der die Glasteile 2 einzeln enmom- 
men und an einen gabelformigen Greifer 1© ubergeben wer- 
den konnen. Der Greifer 10 ist auf dem Kreuzschlitten 6 an- 
geordnet, der zur TJbernahme eines Glasteiles 2 in den Be- 
reich der Entladeeinheit 9 verfahren wird. Sobald der Grei- 
fer 10 ein nicht dargestelltes Giasteil 2 aufgenommen hat, 
wird der Kreuzschlitten 6 beispielsweise in die in Fig. 1 ge- 
zeichnete Lage vor den Ofen 3 bewegt. 

Der Ofen 3 ist elektrisch beheizbar und besitzt eine nicht 
naher dargestellte Heizkammer, in der sich vier getrennte 
Aufnahmen 11 fur jeweils ein Giasteil 2 befinden, Jede Auf- 
nahme 11 weist eine dem Giasteil 2 angepaffte Aufnahme- 
flache 12 auf, die im vorliegenden Ausfuhrungsbei spiel 
ringformig, beispielsweise aus einem Rohr aus Edelstahl ge- 
fertigt ist und von einem Kulalrrrittel, beispielsweise Wasser 
oder Luft, durchflossen wird. Dazu ist die ringfortrrige Auf- 
iageflache 12 mit einem Zufuhrrohr 13 und einem Abfuhr- 
rohr 14 verbunden, die in vorteilhafter Weise einstuckig mit 
der Aufiageflache 12 gefertigt und durch eine Schelle 15 zu- 
sarnmengehalten sind. Bedarfsweise konnen an der ringfor- 
migen Aufiageflache 12 der Aufhahme 11 mehrere mit Ab- 
stand voneinander angeordnete Streifen 16, beispielsweise 
aus Blech oder dergleichen vorgesehen sein, durch die die 
eigentliche Aufnahmeflache fur das Giasteil 2 verringert 
wird und somit eine kleberreie Erwarmung der portionierten 
Glasteile 2 moglich ist (Fig* 2). Zusatzlich weist die Auf- 
nahme 12 an drei Seiten einen beispielsweise stiftartig aus- 
gebildeten Anschlag 17 auf, die ein Verrutschen des Glastei- 
les 2 auf der Aufiageflache 12 verhindern. 
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An das Zufiihrrohr 13 und das Abfuhnohr 14 sind an sich 
bekannte, in der Zeichnung nicht dargestellte Schlauchlei- 
tungen angescblossen, die iiber eine ebenfalls nicht darge- 
stellte Pumpe an einen rricht gezeichneten Kuhler zur Bil- 
dung eines Kiihlkreislaufes angeschlossen sind. Bei der \er- 
wendung von Luft als Kuhlmittel kann die Tbmperatur des- 
selben erheblich hoher als bei Wasser gewahlt werden. 

Jede der vier Aufnahmen 11 wird von einern Schlitten 
oder dergleichen getragen, iiber den jede Aufhahme 11 ein- 
zeln in Richtung des Pfeiles 18 aus dem Ofen 3 kurzzeitig 
herausbewegt werden kann, wie dies bei einer Aufhahme 11 
dargestellt ist. In dieser Stellung der Aufhahme 11 kann ein 
auf dem Greifer 10 befindliches Glasteil 2 an die Aufhahme 
11 bzw, die Auf nahmefl ache 12 iibergeben werden. Sob aid 
sich auf der Aufhahme 11 ein Glasteil 2 befindet, kehrt die 
Aufhahme 11 wieder in den Ofen 3 zuriick, in dem nun das 
Glasteil 2 auf die erforderliche Verarbeitungs- bzw. Verfor- 
mungstemperatur erwarmt wird. 

Sob aid ein Glasteil 2 die vorgegebene Temperatur, die in 
Abhangigkeit vom Werkstoff des Glasteiles 2 700 bis 750° 
betragt, erreicht hat, wird die Aufhahme 11 wieder aus dem 
Ofen 3 herausbewegt. Nun muB das erwarmte Glasteil 2 
wieder an den Greifer 10 tibergeben werden. Dazu ist, wie 
die Fig. 2 erkennen iaBt, der Aufhahme 11 eine Hubeinrich- 
tung zugeordnet, die aus einem anhebbaren Stempel 19 be- 
steht Der Querschnitt des Stempeis 19 ist dabei so bemes- 
sen, daB er durch die rmgfonnige Auf nahmefl ache 12 nach 
oben bewegt werden und das erwarmte Glasteil 2 von der 
Auflageflache 12 abheben kann, Um die Beruhrungss telle 
zwischen dem Glasteil 2 und dem Stempel 19 moglichst 
klein zu halten und sicherzustellen, daB beim Biankpressen 
keine daraus resultierende Verformung zuruckbleibt, wird 
die obere Rache des Stempeis 19 ieicht erhaben ausgebildet 
und dem Stempel 19 ein Brennring 20 zugeordnet, durch 
den der Stempel 19 bis knapp unter die Kiebegrenze er- 
warmt werden kann. Zusatzlich kann der Stempel 19 noch 
aus einem geeigneten Werkstoff, beispieisweise einem fa- 
serverstarkten Glas bestehen und eine feinrauhe Struktur der 
das Glasteil 2 aufnehmenden Kontaktflache aufweisen. 

Sobald das Glasteil 2 von dem Stempel 19 um ein ausrei- 
chendes MaB angehoben wurde, wird unter dasselbe wieder 
der gabelformige Greifer 10 bewegt und danach der Stempel 
19 abgesenkt. Jetzt fahrt der Greifer 10 durch entsprechende 
Bewegung des Kreuzschlitten 6 das erwarmte Glasteil 2 zu 
der Presse 4 (Fig. 3). Um dabei eine unerwunschte Abkuh- 
lung des Glasteiles 2 von den Schenkeln des Greifers 10 zu 
vermeiden, kann dem Greifer 10 eine an sich bekannte, nicht 
naher dargestellte Heizeinrichtung zugeordnet sein. 

Die in der Fig. 3 nur teilweise dargestellte Presse 4 be- 
steht zunachst aus einem bedarfsweise beheizbaren Tisch 
21, auf dem das Unterteil einer PreBform angeordnet ist. 
Dieses Unterteil besteht aus einem ortsfesten Formteil 22 
mit einer dasselbe umschlieBenden Hulse 23 und einem Sto- 
Bel 24, der heb- und senkbar ausgebildet ist und dessen 
obere Stirnfiache einen Tbil der Bodenflache des Formteiies 
22 bildet. Die Hulse 23 ist nach oben verschiebbar ausgebil- 
det. Fur diese Verschiebung ist an der Hulse 23 ein Nocken 
befestigt, an dem ein Antrieb angreift Das Oberteil der 
Form besteht aus dem oberen Formteil 25, welches von ei- 
ner mit einem Boden versehenen Hulse 26 aufgenommen 
wird Dabei ist die Hulse 26 mit dem sogenannten Pressen- 
joch 27 verbunden. Das untere Formteil 22 und das obere 
Formteil 25 begrenzen den sogenannten Formraum 28 fur 
das Biankpressen des Glasteiles 2. Bedarfsweise kann das 
obere Formteil 25 im oberen Bereich des Formraumes 28 
mit einer Endiiftungsbohrung versehen sein. 

Sobald sich nun der Greifer 10 mit einem erwarmten 
Glasteil 2 innerhalb der geoffheten Form der Presse 4 befln- 
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det, wie dies in Fig. 3 gezeigt ist, wird der StoBel 24 nach 
oben gefahren und das Glasteil 2 vom Greifer 10 abgeho- 
ben. Der Greifer 10 ist jetzt frei und kann nach auBen gefah- 
ren werden. Danach wird der StoBel 24 mit dem Glasteil 2 in 
seine untere Lage abgesenkt und gleichzeitig die Hulse 23 
iiber ihren Antrieb angehoben, wobei die Hulse 23 iiber eine 
Kraft, die etwa 20% der PreBkraft ist, in ihrer oberen Lage 
gehalten wird, Nun fahrt das Pressenjoch 27 mit dem Ober- 
teil der Form nach unten, wobei sich die Hulse 26 an der 
Hulse 23 zentriert Diese Zentrierung wird dadurch erleich- 
tert, daB das Oberteil der Form seitlich bewegbar am Pres- 
senjoch 27 aufgehangt ist. Das Oberteil der Form bewegt 
nun die Hulse 23 wieder nach unten, bis der Formraum 28 
geschiossen ist. Dabei wird das erwarmte Glasteil 2 entspre- 
chend dem Formraum 28 verf ormt. 

Nach Ablauf einer bestirnmten Zeit wird die PreBkraft 
aufgehoben und das Oberteil der Form wieder nach oben be- 
wegt. Gleichzeitig kehrt die Hulse 23 wieder in ihre untere, 
gezeichnete Lage zuriick. Jetzt kann das biankgepreBte 
Formteil 2 vom StoBel 24 angehoben und wieder vom einge- 
fahrenen Greifer 10 iibemommen werden. 

AnschlieBend wird das biankgepreBte Glasteil 2 von dem 
Greifer 10 an die Kuhlstrecke 5 bewegt und dort abgegeben. 
Bedarfsweise kann auch hier eine Ubergabeeinrichtung vor- 
gesehen sein, die aus einer Hubeinrichtung mit Stempel 19 
entsprechend der Fig, 2 besteht. 

Die vorbeschriebenen Arbeitsabiaufe laufen alle automa- 
tisch ab. Dazu wird eine an sich bekannte ProzeBsteuerung 
verwendet, wobei beispieisweise iiber Lichtschranken, Sen- 
soren oder dergleichen immer wieder uberpruft wird, ob 
sich auf dem Greifer 10, den Aufnahmen 11 und dem StoBel 
24 der Presse 4 ein Glasteil 2 befindet oder nicht. Fehler im 
Ablauf konnen durch optische und/oder akustische Signale 
angezeigt werden. Die Erwarmung der einzelnen Glasteile 2 
erfolgt bei einer vorgegebenen Temperatur des Gfens 3 in 
vorteilhafter Weise zeitabhangig. Uberschreitet die erforder- 
liche PreBzeit die normalerweise zur Verfugung stehende 
Zeit oder sind die Leistungsgrenzen des Kreuzschlittens 6 
mit dem Greifer 10 erreicht, kann durch Reduzierung der 
Zahl der benutzten Aufnahmen 11 die Taktzeit angepaBt 
werden. Bedarfsweise ist es moglich, einen weiteren Kreuz- 
schlitten 6 mit Greifer 10 vorzusehen, der nur den Transport 
der Glasteile 2 von der Presse 4 zur Kuhlstrecke S und be- 
darfsweise auch vom Ofen 2 zur Presse 4 ubernimmt. 

Beim beid- bzw. allseitigen Biankpressen besteht die Auf- 
gabe darin, ein optisches Bauteil, beispieisweise fur Be- 
leuchtungszwecke so zu pressen, daB die fur den Einbau er- 
forderllchen MaBe eingehalten und lichttechnische GroBen 
erreicht werden, ohne daB das optische Bauteil einer Nach- 
bearbeitung bedarf, Wenn nun beispieisweise die im Unter- 
werkzeug liegende Rache verf ormt wird, kann die optische 
Funktion des optischen Bauteiles beeintrachtigt werden. 
Dies macht dann eine geringfugige PreBf ormHachenkorrek- 
tur erforderlich. 

In Abanderung des erlauterten Ausfuhrungsbeispieies ist 
es moglich, den Greifer 10, die Aufiage 11 und die Hubein- 
richtung mit dem Stempel 19 anders auszugestalten. Das 
Unterteil der Form kann so ausgebildet sein, daB auch ein 
beidseitiges Biankpressen der Glasteile 2 moglich ist. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum mindestens einseitigen Biankpres- 
sen von optischen Bauteilen fur Beleuchtungszwecke, 
dadurch gekennzdchnet, 

daB mindestens ein maschinell portioniertes Glasteil 
von einem Greifer an mindestens eine ringformige, aus 
mindestens einem Ofen ausf ahrbare Auf nahme uberge- 
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ben und von der Aufhahme in den Ofen bewegt und in 
demselben auf der Aufhahme erwarmt wird, daB das 
erwarmte Glasteil von der Aufhahme aus dem Ofen be- 
wegt und wieder an den Greifer ubergeben wird, der 





16, Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprii- 
che 6 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Presse 
(4) mindestens ein weiterer Ofen (3) zugeordnet 1st. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



mung und der anschlieltenden Abgabe des Glasteiles 
gekuhlt wird, 

3. Ver&hren nach Anspruchl oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Aufnahme in der Abgabestellung des 15 
erwarmten Glasteiles eine Hubeinrichtung fur das 
Glasteil zugeordnet 1st, 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Greifer das er- 
warmte Glasteil an einen anhebbaren StoBel der Presse 20 
iibergibt und von diesem das blankgepreBte Glasteil 
wieder iibemimmt, 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das blankgepreBte 
Glasteil rnittels einer Hubeinrichtung von dem Greifer 25 
abgenommen und an die Kuhlstrecke abgegeben wild, 

6. Vorrichtung zum mindestens einseitigen Biankpres- 
sen von optischen Bauteilen fur Beleuchtungszwecke, 
insbesondere zur Durchfuhxung des Verfahrens nach 
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5, bestehend ans 30 
mindestens einem Ofen und einer Presse, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Ofen (3) und der Presse (4) 
mindestens ein auf einem Kreuzschlitten (6) verfahrba- 
rer Greifer (10) zugeordnet ist und der Ofen (3) minde- 
stens eine ringfSrmige, ausfahrbare Aufhahme (11) fur 35 
ein maschinellporu'oniertes Glasteil (2) aufweist, 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufnahme (11) eine ringfbrmige, von 
einem Kuhlmedium durchflossene Auflageflache (12) 
mit Anschlagen (17) aufweist. 40 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AufLagefLache (12) durch mehrere, 
mit Abstand voneinander angeordnete Streifen (16) ge- 
bildet ist. 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 45 
6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Aufnahme 
(11) in der aus dem Ofen (3) ausgefahrenen Stellung 
ein Hubantrieb (19) zugeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Hubantrieb (19) aus einem anhebba- 50 
ren und durch die ringformige Auflageflache (12) der 
Aufnahme (U) bewegbaren Stempel (19) gebildet ist. 

11. \fomchtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Stempel (19) eine Heizeinrichtung 

(20) zugeordnet ist. 55 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprii- 
che 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Presse 
(4) eine aus Unterteil und Oberteil gebitdete Form auf- 
weist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- <so 
zeichnet, daB das Unterteil aus einem auf einem Hsch 

(21) montierten Formteil (22) mit einem zentralen Sto- 
Bel (24) und einer das Formteil (22) umschlieBenden, 
heb- und senkbaren Hulse (23) besteht. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB das Oberteil aus einem mit einem Pres- 
senjoch (27) verbundenen Formteil (25) und einer mit 
diesem verbundenen Hulse (26) besteht. 
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